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Abstract 

A production instructing apparatus which is provided with a file for storing the state of every product 
being manufactured and every stock product and a file for storing the producing capacity of each 
producing apparatus calculates the feeding quantity for each process for the insufficient quantity of the 
products through comparison of the shipping quantity of the products with the state of the products 
being manufactured and stock products, calculates the feeding date of required articles for the 
insufficient quantity of the products to the producing apparatus on the basis of the calculated feeding 
quantity and producing capacity, determines the scheduled date for delivery from the calculating result, 
judges whether or not the products are in time for the appointed delivery date by comparing the 
scheduled date for delivery with the appointed delivery date, and instructs feeding of materials, half 
finished products and the like for the products which would miss the appointed delivery date to the 
producing apparatus so that the products are produced preferentially. Accordingly, it can be prevented 
that the appointed delivery date be missed and the useless stock be generated while the feeding 
instruction is made precisely. 
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(g) Rechnergefuhrtes Verfahren zur Steuerung der Herstel- 
lung einer Vielzahl von verschiedenen Produkten in elner aus 
verschiedenen Herstellungsvorrichtungen bestehanden Pro- 
duktionslinie, wobai eine Vielzahl von verschiedenen Produk- 
ten, die in den entsprechenden Herstellungsvorrichtungen 
gerade hergestellt werden, und eine Vielzahl von verschiede- 
nen Produkten im Lagerbestand einer Bestellung von Pro- 
dukten In einer vorgesehenen Menge und fOr ein vorgesehe- 
nes Lieferdatum eines Kunden automatisch zugeordnet und 
die fur die Herstellung der Produkte erforderlichen Artikel 
den verschiedenen Herstellungsvorrichtungen automatisch 
zugefuhrt warden, wenn die der Bestellung zugeordneten, in 
der Herstellung und im Lagerbestand befindlichen Produkte 
nicht ausreichen, urn die Besteilmenge zu erfullen, wobei 
das Verfahren die foigenden Schritte aufweist: 
Speicherung von Oaten, die sich auf die in der Herstellung 
und im Lagerbestand befindlichen verschiedenen Produkte 
beziehen, wobei die Daten standig automatisch aktualisiert 
warden, 

Speicherung von Daten uber die ProduktionskapazitSten der 
jeweiligen Herstellungsvorrichtungen fOr die verschiedenen 
Produkte, wobei die Daten standig automatisch aktualisiert 
warden, 

Speicherung von Daten uber die Ausbeute und uber die 
akkumulierte Ausbeute der auf den jeweiligen Herstellungs- 
vorrichtung fruher abgelaufenen Hersteliungsprozesse. wo- 
bei die Daten durch die fruher erzlelten Ausbeute-Werte der 
jeweiligen Hersteliungsprozesse festgelegt werden, 
autometi8che Ermittlung der erforderlichen ZufOhrmengen 
der fQr die Herstellung der verschiedenen Produkte erforder- 
lichen Artikel durch Verglelch der gespeicherten Daten, die 
sich auf die in Herstellung und im Lagerbestand befindlichen 
verschiedenen Produkte beziehen, mit dar Besteilmenge, 
unter BerOcksIchtlgung der Daten uber die Ausbeute und 
Qber die akkumulierte Ausbeute der auf den jeweiligen 
Herstellungsvorrichtungen fruher abgelaufenen Herstel- 
iungsprozesse, und 



automatische Ausgabe von Befehlen zum ZufQhren der fQr 
die Herstellung der Produkte erforderlichen Artikel in Abhin- 
glgkeit von 

— den gespeicherten Daten uber die Produktionskapaziti- 
ten, 

— der unter Berucksichtigung der fruheren Ausbeute-Werte 
ermittelten ZufGhrmenge der erforderlichen Artikel und 

— dem vorgesehenen Lieferdatum. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein rechnergefuhrtes Verfah- 
ren und eine Datenverarbeitungseinrichtung zur Steue- 
rung der Herstellung einer Vielzahl von verschiedenen 5 
Produkten in einer aus verschiedenen Herstellungsvor- 
richtungen bestehenden Produktionslinie, wobei die 
Materialien, Haibfertigprodukte, Artikel usw., die fur 
die Herstellung erforderlich sind, in geeigneten Mengen 
den jeweiligen Herstellungsvorrichtungen zugefuhrt 10 
werden, um eine Bestellung von Produkten in der vor- 
gesehenen Menge und zum vorgesehenen Lieferdatum 
eines Kunden zu erfullen. 

Ein Hersteller erstellt einen Produktionsplan auf der 
Basis des Inhalts einer Bestellung. Vor der Produktion 15 
der Produkte wird festgestellt, ob der Warenbestand 
bzw. Lagerbestand oder die Haibfertigprodukte fiir die 
vorliegende Bestellung verwendet werden konnen. An- 
schlieBend wird ein Zufuhrplan erstellt, und zwar nur fiir 
die Produkte, die hinter der Lieferung bzw. Zufiihrung 20 
zuruck bleiben, so daB das Material, die Haibfertigpro- 
dukte usw. einer Herstellungsvorrichtung gemaB dem 
Zuf Qhrplan zugefuhrt werden. 

Bei diesem Ablauf wird ubrigens nachteiligerweise 
eine ziemlich lange Zeit nach dem Empfang einer Be- 25 
stellung vom Hersteller bendtigt, bis die Produkte tat- 
sachlich geliefert werden kSnnen. Zudem besteht die 
Gefahr, daB die Zufuhrmenge fur die Produkte falsch 
kalkuliert wird, was zu einem groBen Befehlsaufwand 
fttr die Zufuhrmenge fuhrt Wenn die ZufOhrmenge klei- 30 
ner als erwartet ist, wird dadurch eine Verzdgerung der 
Auslieferung bzw. der Lieferung verursacht Wenn sie 
dagegen grdBer ist, ergibt sich ein unerwunschter La- 
gerbestand. 

Des weiteren, wenn der Zufuhrplan erstellt wird und 35 
dabei die ProduktionskapazitSt der Herstellungsvor- 
richtung nicht beachtet wird, die gem&fi dem Herstel- 
lungszustand bzw. der Herstellungsstufe variiert, wer- 
den die Produkte manchmal zum erwarteten und vorge- 
sehenen Datum nicht fertig, trotz der tatsachlichen Zu- 40 
fiihrung der Materialien usw„ wenn die Produktionska- 
pazitat zu dieser Zeit unzureichend ist 

Sogar wenn der Zufuhrplan gemaB einer bestimmten 
Produktbesteilung erstellt worden ist, kann der Fall auf- 
treten, daB das Lieferungsdatum der Produkte einer an- 45 
deren Bestellung fruher liegt als fur die Produkte, fur die 
der Zufuhrplan erstellt worden ist Deshalb ist es 
schwierig zu beurteilen, wann die Zufuhrdaten der je- 
weiligen Produkte gesetzt werden sollen. Es ist ziemlich 
schwierig, definitiv ZufOhrprioritaten der Produkte fiir 50 
jede Bestellung aufzustellen bzw. zu befehlen. 

In einem Artikel in "Computer-Praxis'', 1972, Heft 9, 
Seiten 257 bis 262 wird beispielhaft die Fertigungssteue- 
rung mit elektronischen Datenverarbeitungsanlagen 
beschrieben. Allgemein wird angegeben, daB der im en- 55 
geren Sinne steuernde Anteil der Fertigungssteuerung 
die Befehlsubermittlung an die Fertigung umfaBt und 
dem Betrieb das Arbeiten nach den im planenden Anteil 
festgelegten Daten ermoglicht Die Vorgabe der hierzu 
notwendigen Steuerungsinformationen geschieht ge- 60 
maB diesem Artikel mittels Arbeitspapieren. Wie die 
notwendigen Steuerungsinformationen jedoch erzeugt 
werden sollen, um insbesondere Liefertermine fur be- 
stellte Produktmengen einhalten zu konnen, ist in die- 
sem Artikel nicht beschrieben. 65 

Weiterhin beschreibt ein allgemeiner Obersichtsarti- 
kel in "Der Elektroniker", Nr. 9, 1987, Seiten 29 bis 33 
bekannte Systeme und Systemkomponenten der rech- 



nerintegrierten Produktionsautomatisierung. Konkrete 
Angaben dariiber, wie z. B. festgestellt wird, welche 
Menge an Produkten eigentlich zu produzieren ist, sind 
jedoch diesem Artikel nicht zu entnehmen. 

Demgegenuber besteht die Aufgabe der Erfindung 
darin, ein konkretes rechnergestutztes Verfahren bzw. 
eine Datenverarbeitungseinrichtung zur Steuerung der 
Herstellung einer Vielzahl von verschiedenen Produk- 
ten in einer aus verschiedenen Herstellungsvorrichtun- 
gen bestehenden Produktionslinie zu schaffen, bei dem 
die Herstellung einer Vielzahl von verschiedenen Pro- 
dukten unter Berucksichtigung verschiedenster disposi- 
tiver Notwendigkeiten optimiert werden kann. 

Diese Aufgabe wird durch das rechnergefuhrte Ver- 
fahren gemaB Anspruch 1 sowie die Datenverarbei- 
tungseinrichtung gemaB Anspruch 4 gelost Damit ist 
die Steuerung der Herstellung auf vollstandig automati- 
schem Wege moglich, wobei verschiedenste dispositive 
Notwendigkeiten, insbesondere die Ausbeute der ver- 
schiedenen Herstellungsvorrichtungen, aufgrund der 
frtiher gemachten Erfahrung und insbesondere der lau- 
fend weiter gemachten Erfahrungen beriicksichtigt wer- 
den konnen. 

Weitere vorteilhafte Ausfuhrungsformen der Erfin- 
dung sind in den Anspriichen 2 und 3 beschrieben. Es 
zeigen: 

Fig. 1 ein Blockdiagramm, das den Aufbau einer erfin- 
dungsgemaBen Datenverarbeitungseinrichtung zeigt; 

Fig. 2 eine Tabelle, die ein konkretes Beispiel fur Ein- 
gabedaten eines Befehleingabeabschnitts zeigt; 

Fig. 3 eine Tabelle eines konkreten Beispiels gespei- 
cherter Daten einer Bestelldatendatei; 

Fig. 4 eine Tabelle fQr ein konkretes Beispiel von Ein- 
gabedaten einer Eingabeeinrichtung fiir Haibfertigpro- 
dukte und Lagerprodukte; 

Fig. 5 eine Tabelle fur ein konkretes Beispiel von ge- 
speicherten Daten einer Datei fur Haibfertigprodukte 
und Lagerprodukte; 

Fig. 6 eine Tabelle far ein konkretes Beispiel von Ein- 
gabedaten einer Eingabeeinrichtung fur die Produk- 
tionskapazitat; 

Fig. 7 eine Tabelle fur ein konkretes Beispiel gespei- 
cherter Daten einer Produktionskapazitatsdatei; 

Fig. 8 eine Tabelle fur ein konkretes Beispiel von Ein- 
gabedaten einer Eingabeeinrichtung fOr Referenzdaten; 
und 

Fig. 9 ein Flufidiagramm, das einen Befehlsablauf zum 
ZufQhren gemaB der erfindungsgemaBen Vorrichtung 
zeigt 

Nachfolgend wird eine Erlauterung der vorliegenden 
Erfindung mit Bezug auf die Zeichnungen, die eine Aus- 
fiihrungsform der Erfindung zeigen, gegeben. In Fig. 1 
ist eine Datenverarbeitungseinheit 1 mit CPU gezeigt 
Der Datenverarbeitungseinheit t werden Daten einer 
Bestellungseingabeeinrichtung 2, einer Eingabeeinrich- 
tung 3 fiir Haibfertigprodukte und Lagerprodukte, einer 
Produktionskapazitat eingabeeinrichtung 4, einer Refe- 
renzdateneingabeeinrichtung 9 und einer Kalenderein- 
gabeeinrichtung 1 1 eingegeben. Die lnhalte dieser Ein- 
gabedaten werden jeweils in einer Bestelldatendatei 6 
und einer Datei 7 fur Haibfertigprodukte und Lagerda- 
ten als erste Speichereinrichtung, in einer Produktions- 
kapazitatsdatei 8 als eine zweite Speichereinrichtung 
bzw. in einer Referenzdatendatei 10 und einer Kalen- 
derdatei 12 abgespeichert Die Datenverarbeitungsein- 
heit 1 fQhrt die Verarbeitung der gespeicherten Daten, 
die weiter unten beschrieben wird, durch und eine Pro- 
duktionsausgabeeinrichtung 5 gibt den Zufuhrbefehl 
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(die Zufuhrprioritat) fur die jeweiligen Prozesse bzw. 
Verarbeitungen aus. Eine Antworteinrichtung 13 fiir 
den Lieferungstag gibt den Lieferungstag aus. Die Pro- 
duktionsausgabeeinrichtung 5 weist automatisch die 
Zufuhrprioritat fiir die jeweiligen Vorrichtungen an, 5 
wenn die Herstellungsvorrichtungen automatisch be- 
trieben werden. D.h„ daB die Produktionsausgabeein- 
richtung 5 die empfangenen Bestellungen in einer Reihe 
beginnend mit dem friihesten Prioritatstag anordnet 
Wenn die Produktionsvorrichtung nicht automatisch 10 
betrieben wird, wird die Zufuhrprioritat von einem 
Drucker ausgedruckt oder auf einem CRT bzw. Monitor 
angezeigt, um dadurch einen Bediener bzw. Operator 
von dem Vorgang bzw. der Sache zu informieren. 

Fig. 2 ist eine Tabelle, die ein Beispiel fur den Inhalt 15 
einer Besteliung zeigt, die von der Bestellungseingabe- 
einrichtung 2 aus eingegeben wird. Der Inhalt der Be- 
steliung, die von der Bestellungseingabeeinrichtung 2. 
eingegeben bzw. zugefuhrt wird, umfafit eine Bestel- 
lungsnummer, eine Modellnummer, die bestellte Menge, 20 
einen festgelegten Auslieferung- bzw. Lieferungstag, ei- 
nen Kundencode und den Bestelltag, und wird von einer 
Bestellungseingabesystem (nicht gezeigt) zugefuhrt Die 
Bestellnummer wird jeder Besteliung zugeordnet, die 
als Schliisselwort fur das Versenden bzw. Verschiffen, 25 
die Zahlung, die Rechnung usw. verwendet wird. Die 
Modellnummer wird zum unterscheiden von Produkten 
in einem Katalog oder ahnlichem verwendet, so daB ein 
Kunde eine Besteliung auf Basis der Modellnummer 
ausfilhren kann. Z.B. werden Daten, bestehend aus 30 
"9871234" als Bestellnummer "Ml -00 IF 1 als Modellnum- 
mer, "20.000* als Bestellmenge, "30/11/90" als Liefertag, 
"HOI" als Kundencode und "01/1 1/90" als Bestelltag ein- 
gegeben. 

Fig. 3 ist eine Tabelle, die ein Beispiel fur die gespei- 35 
cherten Daten der Bestelldatendatei 6 zeigt In der Be- 
stelldatendatei 6 werden die Inhalte bzw. die Bestandtei- 
le der empfangenen Besteliung, die iiber die Bestel- 
lungseingabeeinrichtung 2 eingegeben worden ist, ge- 
speichert Es werden aber auch zusammengestellte bzw. 40 
geplante Zufilhrdaten fur jeden ProzeB, der auf der Ba- 
sis, des Inhalts der empfangenen Besteliung geplant 
worden ist, die Anzahl der Produkte, denen Lager- und 
Halbfertigprodukten zugeordnet werden konnen, und 
auch Daten, die sich auf das Planungsergebnis der nach- 45 
gefragten ZufQhrzahl der Produkte beziehen, abgespei- 
chert 

Fig. 4 ist eine Tabelle, die ein Beispiel fur Eingabeda- 
ten der Eingabeeinrichtung3 fur Halbfertig- und Lager- 
produkte zeigt Der Zustand bzw. die Stufe der halbfer- 50 
tigen Produkte und Lagerprodukte wird von einem an- 
deren System, wie z. B. einem ProzeBsteuerungssystem 
oder ahnlichem, zugeschickt, wobei der Zustand Daten 
enthalt, wie z. B. die Nummer bzw. Anzahl der Lager- 
produkte jeder Modellnummer und die Zahl der Pro- 55 
dukte, die bei jedem HerstellungsprozeB gefertigt wor- 
den sind bzw. werden. Die Lagernummer ist die Zahl 
bzw. Nummer der Produkte, die vollstandig gefertigt 
worden sind, und deshalb in einem Lagerhaus bzw. Wa- 
re nhaus gelagert werden, und zwar als Fertigprodukte. so 
Dementsprechend, wenn eine Besteliung eingeht, k5n- 
nen die Produkte sofort geliefert bzw. verschifft werden. 
Die Anzahl der Produkte, die hergestellt werden, wird 
fiir jeden HerstellungsprozeB einer Modellnummer, wie 
oben erwahnt, eingegeben, und im Fall des Herstel- 65 
lungsprozesses von Halbleitern, wird die Anzahl fur je- 
den einzelnen ProzeB eingegeben, <± h., fur z. B. den Wa- 
ferprozeB, den Zusammenbau bzw. MontageprozeB 



und den Testablauf. Des weiteren wird bei einem Her- 
stellungsprozeB fiir Halbleiter, da die Anzahl der Nicht- 
defekten integrierten Schaltungen (im nachfolgenden 
als IC bezeichnet) aktualisiert wird, wenn der Waferpro- 
zeB abgeschlossen ist, die Anzahl der IC's (nicht defekte 
IC's) und die Zahl der Wafer als Anzahl der Produkte, 
die hergestellt worden sind, jeweils den Montage- und 
Testprozessen bzw. dem WaferprozeB zugefuhrt TLB. 
werden fur die Produkte mit der Modellnummer 
"Ml-001", wenn es 5000 Lagerprodukte, ein Fertigungs- 
los (25 Wafer) von Halbfertigprodukten bei einem drit- 
ten ProzeB (WaferprozeB) aus n-Prozessen vom Wafer- 
prozeB zum TestprozeB und 5051 Halbfertigprodukte 
bei einem n-lten ProzeB (TestprozeB) gibt, die Daten 
von dem ProzeBsteuerungssystem zugefuhrt und als die 
Daten der halbfertigen und Lagerprodukte eingegeben. 

Fig. 5 ist eine Tabelle, die ein Beispiel fur die gespei- 
cherten Daten der Halbfertig- und Lagerdatendatei 7 
zeigt Die Datei fiir Halbfertig- und Lagerdaten spei- 
chert die Daten fiir Halbfertigprodukte und Lagerpro- 
dukte, die von der Eingabeeinrichtung 3 fur Halbfertig- 
und Lagerprodukte eingegeben werden, und verwendet 
diese Daten bei der Berechnung der Zufuhranzahl der 
erforderiichen Produkte, nachdem die halbfertigen Pro- 
dukte und Lagerprodukte der bestellten Anzahl bzw. 
Nummer zugeordnet worden sind. Zu diesem Zeitpunkt 
ist es notwendig, die Endanzahl der nichtdefekten Pro- 
dukte aus der Anzahl der Halbfertigprodukte mit Bezug 
auf die Ausbeuten in jedem ProzeB zu berechnen, die in 
der Referenzdatendatei gespeichert sind. Die Endanzahl 
der nichtdefekten Produkte wird bei den Montage- und- 
Testprozessen durch Multiplizieren der angehauften 
Ausbeute, die durch Multiplizieren der Ausbeute des 
Prozesses, wo die Produkte fertiggestellt worden sind, 
und zwar bis zum letzten ProzeB erhalten wird, mit der 
Anzahl der Halbfertigprodukte erhalten. Zudem, da die 
Anzahl der Halbfertigprodukte der Anzahl der Wafer in 
dem WaferprozeB entspricht, wird die Anzahl der IC's 
durch Multiplizieren der Anzahl der Halbfertigproduk- 
te mit der theoretischen Anzahl der Chips erhalten, die 
angibt, wieviele Chips pro Wafer erhalten werden. Die 
Endanzahl der nichtdefekten Produkte kann durch Mul- 
tiplizieren der berechneten Anzahl der IC's mit der an- 
gehauften Ausbeute erhalten werden- Z.B., wenn die ari- 
gehaufte Ausbeute 039, die Anzahl der Halbfertigpro- 
dukte 5051 beim n-lten ProzeB und die angehaufte Aus- 
beute 03 ist, betragt die theoretische Anzahl der Chips 
250 und die Anzahl der Halbfertigprodukte betragt 25 
beim dritten ProzeB. Die jeweiligen Endanzahlen der 
nichtdefekten Produkte LNn-i, LN n -3 beim n-lten 
ProzeB und des dritten Prozesses sind wie folgt: 

LNn-i - 5051 x 0,99 - 5000 
LN 3 = 25 x 250 x 0,8 = 5000 



Diese Anzahlen bzw. Zahlen werden gespeichert 

Fig. 6 ist eine Tabelle, die ein Beispiel fUr Eingabeda- 
ten der Eingabeeinrichtung 4 fur die Produktionskapa- 
zitat angibt Die Eingabeeinrichtung 4 fur die Produk- 
tionskapazitat ist dafiir vorgesehen, die Produktionska- 
pazitat jedes Prozesses zum Ermitteln bzw. Aufstellen 
des Zufuhrplanes einzugeben. Hier werden die Daten, 
die sich auf die Anzahl der Herstellungsvorrichtungen in 
jeder Produktionslinie beziehen, als Produktionskapazi- 
tat eingegeben. 

Fig. 7 ist cine Tabelle, die cin Beispiel fiir die gespei- 
cherten Daten der Produkuonskapazitatsdatei 8 zeigt 
Die Produktionskapazitat der Datei 8 ist die Datei, die 
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2ur Ersteliung des Zufuhrplanes (Anhaufung der La- 53 berechnet D.h^ wenn die erforderliche Anzahl be- 

sten) verwendet wird, und ein geplantes Zufuhrdatum zuglich einer Modellnummer unter den Produkten bei 

fur die jeweiligen Prozesse und ein mogliches Datum fur der Hersteliung oder den Lagerprodukten gefunden 

die Lieferung berechnet, und zwar durch Zuordnen der wird, wird, da diese die Bestellung erganzen konnen, die 

notwendigen Anzahl von Produkten, die jedem ProzeB 5 Menge des Materials nur fur jene Produkte, die nicht 

zugef uhrt werden mussen, zu der Datei 8 fur jede Be- zugeordnet werden konnen, d. h. die Anzahl der Pro- 

stellung. Das berechnete Ergebnis wird in der Bestellda- dukte, die von Anfang an hergestellt werden mufl, fur 

tendatei 6 gespeichert. jeden Prozefi berechnet. Zum Beispiel, wenn die Daten, 

Die jeweiligen Inhalte der Datei 7 fur Halbfertig- und die in Fig. 5 gezeigt werden, in der Datei 7 fur Halbfer- 

Lagerprodukte und der Produktionskapazitatsdatei 8 10 tigprodukte und Lagerprodukte gespeichert sind und 

werden immer dann aktualisiert, wenn es Eingaben an die Zahl der Lagerprodukte 5000 betragt, die Endzahl 

der Eingabeeinrichtung 3 fur Halbfertig- und Lagerpro- der nichtdefekten Produkte in der Hersteliung 10 000 

dukte bzw. an der Eingabeeinrichtung 4 fur die Produk- betragt und die Anzahl der bestellten Produkte 20 000 

tionskapazitat gibt Jede dieser Eingabeeinrichtungen ist, wird berechnet, daB 25 Wafer fur 5000 Produkte (die 

ist so aufgebaut, daB jedesmal dann, wenn der Zustand 15 Endzahl der nichtdefekten Produkte) dem ersten Pro- 

bzw. der Status der halbfertigen Produkte und Lager- zeB zugefuhrt werden mussen. 

produkte und die Produktionskapazitat geandert wer- Als nachstes wird das spateste Zufuhrdatum fUr jeden 

den, die Inhalte dieser Grofien automatisch oder durch ProzeB zu der berechneten Zufuhranzahl der Produkte 

einen Bediener eingegeben werden. berechnet, indem die Standardherstellungszeit oder 

Fig. 8 ist eine Tabelle, die ein Beispiel fur Eingabeda- 20 -dauer basierend auf vorhergehenden Bestellungen, die 

ten der Eingabeeinrichtung 9 fur Referenzdaten zeigt in der Referenzdatendatei 10 gespeichert sind, (S4) ver- 

Die Daten ftir die theoretische Chipanzahl, die Anzahl wendet wird. Das spateste Zuftihrdatum ist das Datum, 

der Wafer pro Fertigungslos, eine Produktionslinien- ohne das das vorgesehene Lieferungsdatum verfehlt 

nummer, einen ProzeBfluB, die Vorrichtungen, die in wird. Zum Beispiel, wenn das Lieferungsdatum mit dem 

den jeweiligen Prozessen verwendet werden, die Stan- 25 30/11/90 geplant ist und die Standardherstellungszeit 

dardherstellungsperiode, die dringliche Herstellungspe- fur ein Fertigungslos (25 Wafer) vom ersten ProzeB bis 

riode, die Ausbeuten der jeweiligen Prozesse und die zum n-ten ProzeB insgesamt 20 Tage betragt, ist das 

angehaufte Ausbeute von jedem ProzeB zum letzten spateste Zufuhrdatum der 9/ 11/90. 

ProzeB werden fur jede Modellnummer eingegeben. Im nachfolgenden Schritt S5 werden die Herstel- 

Die Standardherstellungsperiode wird durch STUN- 30 lungskapazitat der Herstellungsvorrichtung zum gegen- 

DE/LOS (HOUR/LOT) oder STUNDE/WAFER wartigen Zeitpunkt und der Plan von da an aus der 

(HOUR/WAFER) im WaferprozeB festgelegt bzw. Herstellungskapazitatsdatei 8 ausgelesen. Zu diesem 

durch STUNDE/LOS (HOUR/LOT) oder STUNDE/ Zeitpunkt sind die Lasten bzw. Anforderungen bereits 

1000IC (HOUR/1000IC) beim MontageprozeB und im zugeordnet (angehauft), und zwar den Fertigungsiosen, 

TestprozeB festgelegt Die Periode umfaBt die Verar- 35 die bereits zugefuhrt worden sind, und dem Los, das vor 

beitungszeit, die durchschnittliche Wartezeit, die Aus- der Bestellung reserviert wurde. Deshalb wird die Last 

tauschzeit zwischen den Stuf en usw. Die dringliche Pro- (load) der eingegebenen Bestellung einer freien Vor- 

duktionsherstellungsperiode wird durch Multiplizieren richtung zugeordnet, wo die Last noch nicht zugeordnet 

der Standardherstellungsperiode mit einem vorgegebe- worden ist, d. h, wo der Plan in dem nachsten Schritt S6 

nen Koeffizienten erhalten. Es wird darauf hingewiesen, 40 noch nicht bestimmt worden ist In dem oben stehenden 

daB die Verarbeitungszeit usw. auf der Basis der vorher Beispiel wird, da das spateste Zufuhrdatum beim ersten 

erreichten Werte festgelegt wird. Des weiteren wird die ProzeB der 9/1 1/90 ist, wird eine freie Vorrichtung vor 

Ausbeute durch die vorher erreichten Werte bei jedem dem 9/11/90 herausgefunden, wo die Last fur ein Los (4 

ProzeB festgelegt Wie zuvor bereits erwahnt wurde, Stunden) in den Herstellungsvorrichtungen in dem er- 

gibt die theoretische Anzahl der Chips an, wieviele 45 sten ProzeB (DA01, zwei Vorrichtungen) nicht besetzt 

Chips pro Wafer erhalten werden konnen, wenn die ist Wenn eine freie Vorrichtung vorhanden ist, wird die 

Ausbeute 100 Prozent betragt Diese Daten werden vor Last der Bestellung dieser zugeordnet Angenommen, 

Ersteliung des Zufuhrplanes eingegeben und in der Re- daB z. B. der 5/11/90 zugeordnet wird, dann wird als 

ferenzdatendatei 10 gespeichert nachstes eine freie Vorrichtung, wo die Last in der Her- 

Als nachstes wird eine Erlauterung bezuglich des Ab- 50 stellungsvorrichtung des zweiten Prozesses (DA02, eine 

Iaufes der Befehlszufuhrung der Produkte bei der Vor- Vorrichtung) nicht besetzt ist, zwischen dem Datum 

richtung der Erfindung gegeben, die wie oben stehend 5/11/90 und dem spatesten Zufuhrdatum des zweiten 

ausgebildet ist, und zwar mit Bezug auf das FluBdiagrau Prozesses gesucht Wenn es in dieser Zeit keine Last 

nach Fig. 9. b zw - Auslastung gibt, die nicht besetzt ist, wird die am 

Zuerst gibt die Datenverarbeitungseinheit 1 Inhalte in 55 nachsten liegende Leerstelle in der Periode am oder 

der Reihenfolge von der Bestellungseingabeeinrichtung nach dem spatesten freie Vorrichtung zugeordnet In 

2, wie in Fig. 2 gezeigt wird, ein und speichert diese diesem Fall kann das festgelegte Lieferungsdatum des 

eingegebenen Inhalte bzw. Werte oder Informationen Kunden nicht eingehalten werden. Durch Wiederholen 

in der Bestelldatendatei 6 (Schritt SI). der vorstehenden Prozedur, wird das Planerstellen, d. h. 

Als nachstes wird der Zustand bzw. der Status der 60 das Zuordnen der Last zu Herstellungsvorrichtungen, 
Halbfertigprodukte und der Lagerprodukte aus der Da- bis zum n-ten ProzeB durchgefiihrt Das geplante Da- 
tei 7 fur die Halbfertigprodukte und Lagerprodukte aus- turn, wenn der letzte n-te ProzeB abgeschlossen ist, wird 
gelesen (Schritt S2). Es wird beurteilt ob die Produkte das mogliche Versanddatum sein, und das geplante Da- 
uber einen Vergleich des ausgelesenen Zustands mit der turn fur die Lieferung ist ein Tag nach dem Versandda- 
Menge der durch die Bestellung erforderlichen Produk- 6 5 turn, da ein Tag fur den Transport geschatzt wird. Kurz 
te erganzt werden kdnnen und die notwendige Anzahl gesagt, wird das Zufuhrdatum jedes Prozesses durch 
der Produkte, die den Herstellungsvorrichtungen der ICorrigieren des letzten Zufuhrdatums, das vorher auf 
jeweiligen Prozesse zugefuhrt werden mussen, wird bei der Basis der Produktionskapazitat berechnet worden 
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ist, berechnet und das mdgliche Versanddatum und das 
geplante Datum fur die Lieferung werden auf der Basis 
dieses Zufuhrdatums bestimmt 

Nachfolgend wird beurteilt, ob das gepiante Datum 
fiir die Lieferung dem vorgesehenen Lieferungsdatum 5 
der Bestellung entspricht, d. h., ob das geplante Datum 
ftir die Lieferung fruher liegt als das vorgesehene Da- 
tum des Kunden bzw. Bestellers (Schritt S7). 

Falls das vorgesehene Lieferungsdatum des Kunden 
sp&ter liegt als das geplante Lieferungsdatum, wird 10 
uberpruft bzw. beurteilt, ob die dringlichen Lose, die 
eine habere oder bessere Herstellungsprioritat haben, 
einen hoheren als einen vorgegebenen Prozentsatz an 
den gesamten zu fertigenden Losen haben oder nicht 
(Schritt S8). Wenn die gesamten Fertigungslose, die ge- 15 
fertigt werden sollen, dringliche Lose sind, ist es unmog- 
lich die Lose mit einer bestimmten Geschwindigkeit zu 
senden. Wenn die dringlichen Lose dem Prozentsatz 
oder weniger entsprechen, wird entschieden, daB die 
Lose mit einer bestimmten Geschwindigkeit gesendet 20 
werden kdnnen und die Prioritatsinstruktion beztiglich 
der Produkte zugeftihrt wird, die ansonsten das geplan- 
te Datum ftlr die Ausiieferung (Schritt S9) verfehlen 
wtirden. Die Standardproduktionszeit umfaBt eine 
durchschnittliche Wartezeit, so daB ein regulares Los, 25 
das wahrend der Standardproduktionszeit hergestellt 
werden soil, angewiesen wird, an einem Eingang der 
jeweiligen Vorrichtung zu warten. Das dringliche Los 
jedoch iiberholt das regulare Los, das am Eingang war- 
tet, und wird sofort der Vorrichtung zugeftihrt, und zwar 30 
sobald die Vorrichtung dazu bereit ist. Dementspre- 
chend wird die Wartezeit verkurzt, was es dem Los 
ermflglicht, in 50% der Standardproduktionszeit verar- 
beitet zu werdea Als nachstes wird ein Zufuhrplan 
(Schritt S10) entsprechend der Produktionskapazitat 35 
des Prozesses erneut auf gleiche Art und Weise wie 
beim Schritt S6 erstellt, wobei die dringliche Produk- 
tionszeit verwendet wird. Wieder wird beurteilt (Schritt 
Sll), ob das geplante Datum ftir die Lieferung fruher 
liegt als das vorgesehene Datum des Kunden. Wenn das 40 
geplante Datum friiher ist als oder das gleiche ist wie 
das festgelegte Datum, schreitet der VerarbeitungsfluB 
zum Schritt S13 fort, wohingegen, wenn das geplante 
Datum spater liegt als das vorgesehene Datum, der Ver- 
arbeitungsfluB zum Schritt S12 fortschreitet, um dem 45 
Bediener die Bestellnummer, die Modellnummer, die 
Menge, das vorgesehene Datum der Lieferung, das ge- 
piante Datum der Lieferung, die Anzahl der fehlenden 
Tage, den Kundencode, das Bestelldatum und ahnliches 
durch eine Anzeige auf der Antworteinrichtung 13 far 50 
den Lieferungstag zur Kenntnis zu bringen, so daB der 
Bediener einen Befehl zum Andern des Lieferungsda- 
tums absetzen kann. 

Auf die oben beschriebene Art und Weise werden die 
Produkte, die ein fruheres Lieferungsdatum zugeordnet 55 
haben als die anderen Produkte, bevorzugt zugeftihrt. 

Im Fail, daB das geplante Datum der Ausiieferung das 
vorgesehene Datum des Kunden beim Schritt S7 oder 
Schritt Sll erftillt, oder in dem Fall, wenn das Liefe- 
rungsdatum zur Anderung beim Schritt S13 befohlen go 
wird, wird der Zuftihrbefehl ftir das geplante Datum der 
Lieferung (Schritt Si 3) erzeugt Der Zuftihrbefehl wird 
durch die Produktionsausgabeeinrichtung 5 gesetzt 
Der Herstellungsbefehi wird jeder Produktionsvorrich- 
tung bei einer automatischen Produktionsvorrichtung 65 
automatisch zugeftihrt oder einem Bediener mittels ei- 
ner Liste, einem CRT oder ahnlichem zugeftihrt, wenn 
die Ausrustung bzw. die Einrichtung nicht automatisch 
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betrieben wird. 

Wie oben erwahnt wird bei der Produktionsinstruier- 
vorrichtung gemaB der vorliegenden Erfindung, die 
Zeit, die notwendig ist, bevor die Materialien, die Halb- 
fertigprodukte usw. gemaB dem Zuftihrbefehl zugeftihrt 
werden konnen, stark verkurzt, da es nicht erforderlich 
ist, einen Zufuhrplan von einem Hersteller erstellen zu 
lassen, nachdem die Inhalte einer Bestellung eingegeben 
worden sind. Des weiteren, da die Zuftihrmenge ohne 
Oberlauf und Mangel bzw. ohne ein Zuviel und Zuwenig 
korrekt berechnet wird, kann verhindert werden, daB 
das Lieferungsdatum wegen eines Unterlassens der Zu- 
ftihrung von Materialien und Halbfertigprodukten ver- 
fehlt wird, wobei vermieden wird, daB unndtige Lager- 
produkte erzeugt werden. Zudem kann die Zuftihrprio- 
ritat ftir Produkte kieiner Menge verschiedenen geplan- 
ten Lieferungsdatums leicht und genau festgelegt wer- 
den, wodurch die Herstellungskosten insgesamt redu- 
ziert werden konnen. 

Patentanspruche 

1. Rechnergeftihrtes Verfahren zur Steuerung der 
Herstellung einer Vielzahl von verschiedenen Pro- 
dukten in einer aus verschiedenen Herstellungsvor- 
richtungen bestehenden Produktionslinie, wobei ei- 
ne Vielzahl von verschiedenen Produkten, die in 
den entsprechenden Herstellungsvorrichtungen 
gerade hergestellt werden, und eine Vielzahl von 
verschiedenen Produkten im Lagerbestand einer 
Bestellung von Produkten in einer vorgesehenen 
Menge und ftir ein vorgesehenes Lieferdatum eines 
Kunden automatisch zugeordnet und die fur die 
Herstellung der Produkte erforderlichen Artikel 
den verschiedenen Herstellungsvorrichtungen au- 
tomatisch zugeftihrt werden, wenn die der Bestel- 
lung zugeordneten, in der Herstellung und im La- 
gerbestand befindlichen Produkte nicht ausreichen, 
um die Bestellmenge zu erf tiUen, wobei das Verfah- 
ren die folgenden Schritte aufweist: 
Speicherung von Daten, die sich auf die in der Her- 
stellung und im Lagerbestand befindlichen ver- 
schiedenen Produkte beziehen, wobei die Daten 
standig automatisch aktualisiert werden, 
Speicherung von Daten tiber die Produktionskapa- 
zitaten der jeweiligen Herstellungsvorrichtungen 
fur die verschiedenen Produkte, wobei die Daten 
standig automatisch aktualisiert werden, 
Speicherung von Daten tiber die Ausbeute und 
tiber die akkumulierte Ausbeute der auf den jewei- 
ligen Herstellungsvorrichtung frtiher abgelaufenen 
Herstellungsprozesse, wobei die Daten durch die 
fruher erzielten Ausbeute-Werte der jeweiligen 
Herstellungsprozesse festgelegt werden, 
automatische Ermittlung der erforderlichen Zu- 
ftihrmengen der ftir die Herstellung der verschiede- 
nen Produkte erforderlichen Artikel durch Ver- 
gleich der gespeicherten Daten, die sich auf die in 
Herstellung und im Lagerbestand befindlichen ver- 
schiedenen Produkte beziehen, mit der Bestellmen- 
ge, 

unter Berucksichtigung der Daten tiber die Aus- 
beute und tiber die akkumulierte Ausbeute der auf 
den jeweiligen Herstellungsvorrichtungen fruher 
abgelaufenen Herstellungsprozesse, und 
automatische Ausgabe von Befehlenzum Zufuhren 
der ftir die Herstellung der Produkte erforderlichen 
Artikel in Abh&ngigkeit von 
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10 



15 



20 



25 



— den gespeicherten Daten uber die Produk- 
tionskapazitaten, 

— der unter Berucksichtigung der friiheren 
Ausbeute-Werte ermittelten Zuftihrmenge der 
erforderlichen Artikel und 

— dem vorgesehenen Lieferdatum. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, das die folgenden 
Schritte aufweist: 

Setzen und Speichern von Standard-Herstellungs- 
zeiten der verschiedenen Produkte bezuglich der 
verschiedenen Herstellungsvorrichtungen auf der 
Basis friiherer Bestellungen, 
Berechnen des sp&testen ZufOhrungsdatums der 
far die Herstellung der verschiedenen Produkte er- 
forderlichen Artikel auf der Basis der Standard- 
Herstellungszeiten und der aktuellen Produktions- 
kapazitaten, 

Berechnen eines geplanten Lieferdatums durch 
Hinzuaddieren der Transportzeit zu einem geplan- 
ten Versanddatum, 

Vergleichen des berechneten, geplanten Lieferda- 
tums mit dem vorgesehenen Lieferdatum und, 
entsprechend dem Vergleichsergebnis, automati- 
sche Ausgabe von Befehlen zum bevorzugten Zu- 
fiihren der fur die Herstellung der Produkte erfor- 
derlichen Artikel, um bevorzugt die Produkte her- 
zustellen, bei denen das vorgesehene Lieferdatum 
verfehlt werden wOrde. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, bei dem das Verfah- 
ren bezuglich des bevorzugten Zuftihrens der Arti- 30 
kel die folgenden Schritte aufweist: 

Setzen und Speichern von speziellen Herstellungs- 
zeiten, die kurzer sind als die Standard-Herstel- 
lungszeiten der verschiedenen Produkte, 
Berechnen des geplanten speziellen Lieferdatums 35 
der fur die Herstellung der verschiedenen Produkte 
erforderlichen Artikel auf der Basis der speziellen 
Herstellungszeiten, 

Vergleichen des berechneten, geplanten speziellen 
Lieferdatums mit dem vorgesehenen Lieferdatum 40 
und, 

entsprechend dem Vergleichsergebnis, automati- 
sche Ausgabe von Befehlen, die die Anderung des 
Lieferdatums der Produkte, die nicht in der Zeit fur 
das vorgesehene Lieferdatum iiegen, den Herstel- 45 
lungsvorrichtungen befiehlt 

4. Datenverarbeitungseinrichtung zur Steuerung 
der Herstellung einer Vielzahl von verschiedenen 
Produkten in einer aus verschiedenen Herstel- 
lungsvorrichtungen bestehenden Produktionslinie, 50 
wobei eine Vielzahl von verschiedenen Produkten, 
die in den entsprechenden Herstellungsvorrichtun- 
gen gerade hergestellt werden, und eine Vielzahl 
von verschiedenen Produkten im Lagerbestand ei- 
ner Bestellung von Produkten in einer vorgesehe- 
nen Menge und fur ein vorgesehenes Lieferdatum 
eines Kunden automatisch zugeordnet und die fur 
die Herstellung der Produkte erforderlichen Arti- 
kel den verschiedenen Herstellungsvorrichtungen 
automatisch zugefuhrt werden, wenn die der Be- 
stellung zugeordneten, in der Herstellung und im 
Lagerbestand befindlichen Produkte nicht ausrei- 
chen, um die Bestellmenge zu erfullen, wobei die 
Einrichtung aufweist: 

eine Einrichtung zur Speicherung von Daten, die 65 
sich auf die in der Herstellung und im Lagerbestand 
befindlichen verschiedenen Produkte beziehen, 
wobei die Daten st&ndig automatisch aktualisiert 
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werden, 

eine Einrichtung zur Speicherung von Daten Qber 
die Produktionskapazitaten der jeweiligen Herstel- 
lungsvorrichtungen fiir die verschiedenen Produk- 
te, wobei die Daten standig automatisch aktuali- 
siert werden, 

eine Einrichtung zur Speicherung von Daten uber 
die Ausbeute und die uber die akkumulierte Aus- 
beute der auf den jeweiligen Herstellungsvorrich- 
tung fruher abgelaufenen Herstellungsprozesse, 
wobei die Daten durch die fruher erzielten Ausbeu- 
te-Werte der jeweiligen Herstellungsprozesse fest- 
gelegt werden, 

eine Einrichtung zur automatischen Ermittiung der 
erforderlichen Zufiihrmengen der fur die Herstel- 
lung der verschiedenen Produkte erforderlichen 
Artikel durch Vergleich der gespeicherten Daten, 
die sich auf die in Herstellung und im Lagerbestand 
befindlichen verschiedenen Produkte beziehen, mit 
der Bestellmenge, 

unter Berucksichtigung der Daten uber die Aus- 
beute und uber die akkumulierte Ausbeute der auf 
den jeweiligen Herstellungsvorrichtungen fruher 
abgelaufenen Herstellungsprozesse, und 
eine Einrichtung zur automatischen Ausgabe von 
Befehlen zum Zufuhren der fiir die Herstellung der 
Produkte erforderlichen Artikel in Abhangigkeit 
von 

— den gespeicherten Daten uber die Produk- 
tionskapazitaten, 

— der unter Berucksichtigung der friiheren 
Ausbeute-Werte ermittelten Zufuhrmenge der 
erforderlichen Artikel und 

— dem vorgesehenen Lieferdatum. 
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Kunden-Code 


HOI 


Bestelldatum 


01/11/90 



DE41 16 277 C2 
G 06 F 19/00 



602121/113 



ZE1CHNUNGEN SEITE 3 



Nummer: 
Int. CI. 6 : 

Veroffentlichungstag: 



OE4T 16277 C2 
G 06 F 19/00 

23. Mai 1996 



F i g. 3 



Geqenstand 
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Modellnummer 



M1-001P 



Menge 



20,000 



gepl antes 

Zufuhr- 

datum 



1. ProzeB 

2. ProzeB 

3. ProzeB 



Los 1, Los 2 • Los N 

2/11/90 
12:00 



(n-1). Prozefl 29/11/90 
6:00 

{n)ter ProzeB 29/71/90 
12:00 



Anzahl der 

zugeordneten 

Produkte 



Lager 5000 

halbfertig (n-l)ter ProzeB 5.000 

halbfertig 3. ProzeB 5.000 

(ILos Wafer) 



Anzahl der noch 
erforderlichen 
zuzufuhrenden 
Produkte 



halbfertig 1. ProzeB 



5.000 

(ILos 25WafeJr) 
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• 




• 

3, ProzeB 
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2. ProzeB 


0 


0 




1. ProzeB 
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Wafer pro \ 
Los 

Linie 


M1-001P 
1 250 

25 
ABC 


ProzeB- 
fluB 

Vorrichtung 

Standard- 

produktions- 

periods 

Ausbeute 




ProzeB 


Vorrichtung 
1 , 2 


Ausbeute 


Standardpro- 
duktionszeit 

1 , 2 


pro 
ProzeB 


akkumulierte 
Ausbeute 


Wafer 
ProzeB 


Iter 
ProzeB 


DA01 

4 Std./Los 
(2 Std./Los) 


1,0 


0,80 


2ter 
ProzeB 


DA02 

2 Std./Los 
(1 Std./Los) 


1,0 


0,80 


3ter 
ProzeB 


DA03 

12 Std./Los 
(6 Std./Los) 


0,99 


0,80 


Montage- 
und 

TestprozeG 










(n-1) 
ProzeB 


TA01 TA02 
5Std/1000 
(2,5 Std/Los) 


0,99 


0,99 


n 

ProzeB 


TB01 TB02 
4 Std/1000 
(2 Std./Los) 


1,0 


1.0 
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duktionskapazitat und berechne mogliches 
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Nein 




S4 
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Prioritatsbefehi 



Prioritatspianung 
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